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บทคัดย่อ
	 ผลิตภัณฑ์อิเล็กทรอนิกส์	 (เช่น	 โทรศัพท์เคลื่อนที่) 
เป็นสนิค้าทีม่บีทบาทส�าคัญต่อการด�าเนนิชวีติของมนษุย์
มากขึน้เป็นล�าดบั	 ก่อให้เกดิการแข่งขนัทางการตลาดสงูขึน้	 
โรงงานตัวอย่างซึ่งท�าการผลิตชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์นั้น 
ประสบปัญหาด้านอัตราการปฏิเสธรุ่นเกินกว่าระดับการ 
ยอมรบั	งานวจิยันีม้เีป้าหมายในการลดอตัราการปฏเิสธรุน่	 
โดยการปรับปรุงประสิทธิภาพการตรวจสอบงานของ
พนักงาน	 ซึ่งใช้การวิเคราะห์ระบบการวัดแบบนับมา
ประยุกต์ใช้ในการประเมินสมรรถนะพนักงานเป็นราย
บคุคล	นอกจากนีย้งัได้ประยกุต์ใช้กระบวนการตรวจสอบ 
คณุภาพภายในกระบวนการผลติ	ในกระบวนการตรวจสอบ
ด้วย	ซึ่งหลังจากวิเคราะห์ข้อมูล	พบว่าอายุการท�างานมี
ผลต่อสมรรถนะของพนักงาน	 งานวิจัยนี้ได้ท�าการแก้ไข	
โดยการอบรมพนักงานในเรื่องข้อก�าหนดผลิตภัณฑ์	
และขั้นตอนการปฏิบัติงานที่ถูกต้อง	 หลังจากนั้นท�าการ
ทดสอบพนักงานที่ผ่านการฝึกอบรมแล้ว	 นอกจากนี้	 
ยังติดตั้งชิ้นงานตัวอย่าง	 ในกระบวนการตรวจสอบ 
ขั้นสุดท้าย	เพื่อช่วยให้พนักงานใช้อ้างอิงในการตัดสินใจ 
ท่ีจะปฏิเสธ	 หรือยอมรับชิ้นงาน	 ผลการทดลองสรุปว่า
อัตราการปฏิเสธรุ่นลดลงจากเดิม	11.98%	เหลือ	3.26%
ค�ำส�ำคัญ:	 อัตราการปฏิเสธรุ่น	 การฝึกอบรมพนักงาน	 
	 อายุการท�างาน
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Abstract
 Electronics products (i.e. cell phone products) 
are one of products playing a more important role 
to people in everyday life. This has led the high 
competition in the market. The company in this study 
which produces electronic components confronted the 
problem of the lot rejection rate. It was higher than the 
acceptance level. This paper aimed to reduce the lot 
rejection rate by improving employees’ performance 
in the inspection process. The measurement system 
analysis was used to evaluate individual employees’ 
job performance. Moreover, the In Process Quality 
Control has been implemented to the inspection process. 
It is found that employees’ year of work experience 
has substantial effects on work performance. This 
study had proposed the solutions by training the 
employees in the context of product requirements and 
procedure of working properly. Then, evaluating them 
after attending training programs had been performed. 
In addition, the limit of samples had been proposed 
in the final inspection process for supporting the 
decision making of workers to reject or accept the 
parts. The results of this research showed that the 
lot rejection rate had been decreased from 11.98% 
to 3.26%.
Keywords: Lot Rejection Rate, Training the Employees, 
 Working Year
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1. บทน�ำ
	 ปัจจุบันผลิตภัณฑ์อิเล็กทรอนิกส์เข้ามามีบทบาท
ต่อการใช ้ชีวิตประจ�าวันของมนุษย์มากยิ่งขึ้นเป ็น
ล�าดับ	 และท�าให้มีความต้องการเพิ่มมากขึ้น	 ส่งผลให้
อุตสาหกรรมประเภทนี้มีการขยายตัวเพื่อรองรับความ
ต้องการท่ีสูงขึ้น	และท�าให้มีการแข่งขันในอุตสาหกรรม
ด้านนี้เพิ่มมากขึ้น	 โดยเฉพาะอย่างยิ่งด้านคุณภาพ
และราคา	 ซึ่งปัจจุบันลูกค้ามีความมุ่งหวังในสินค้า	 ที่ม ี
คุณภาพและราคาที่สมเหตุผล	 หากผู ้ผลิตสามารถ
กระท�าได้จะท�าให้ได้เปรียบคู่แข่งขันอย่างมากในด้าน
ราคา	 และภาพลักษณ์ของบริษัท	 ดังนั้นการปรับปรุง 
ประสทิธภิาพการท�างานของพนกังานในด้านการตรวจสอบ 
ผลิตภัณฑ์ก่อนส่งมอบไปยังลูกค้า	 เพื่อลดความเสี่ยง 
ทีล่กูค้าจะได้รบัผลติภณัฑ์อนัเนือ่งมาจากความผดิพลาด
ในกระบวนการผลิต	 เป็นส่ิงท่ีผู้ผลิตต้องตระหนัก	 และ 
รีบเร่งปรับปรุง
	 โรงงานตัวอย่าง	 เป็นโรงงานท่ีท�าการผลิตชิ้นส่วน
อเิลก็ทรอนกิส์ส�าหรบัใช้เป็นอปุกรณ์ในโทรศพัท์เคลือ่นท่ี	
ได้ประสบปัญหาอตัราการปฏเิสธรุน่	(Lot Rejection Rate; 
LRR)	ในกระบวนการประกันคุณภาพขาออก	(Outgoing 
Quality Assurance; OQA)	ในอัตรา 11.98%	ซึ่งสูงกว่า 
ระดับท่ีทางบรษิทัก�าหนดไว้คือ	ไม่เกิน 5% ปัญหาท่ีเกิดขึน้นี ้
มีผลต่อความคล่องตัวของกระบวนการตรวจสอบงาน	 
เวลาในการตรวจสอบซ�า้	ค่าใช้จ่ายในกระบวนการตรวจสอบ	 
ซึ่งส่งผลต่อต้นทุนการผลิตโดยรวม	 เพิ่มความเสี่ยงท่ี
ลูกค้าจะได้รับผลิตภัณฑ์ที่ไม่ได้มาตรฐาน	 ท�าให้ความ
เชือ่มัน่ของลกูค้าต่อบรษิทัลดลง	ดังนัน้เพือ่ป้องกันปัญหา
ที่จะเกิดขึ้น	 จึงจ�าเป็นท่ีจะต้องหาสาเหตุของปัญหาและ
ท�าการแก้ไข	
	 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อแก้ปัญหาการปฏิเสธ
รุ ่นท่ีตรวจพบในกระบวนการประกันคุณภาพขาออก	
โดยน�าหลกัการตรวจวดัทางกระบวนการบรหิารคุณภาพ
ผลิตภัณฑ์มาประยุกต์ใช้	 เพื่อหาสาเหตุการผิดพลาด	
และวิธีการแก้ไขให้อัตราการปฏิเสธรุ่นนั้นลดลงให้อยู่ใน
เกณฑ์ที่บริษัทยอมรับได้
	 อย่างไรก็ตามงานวจิยันีจ้ะท�าการปรบัปรงุสมรรถนะ
การตรวจสอบของพนักงานตรวจวัดงานก่อน	 เนื่องจาก
เป็นหน่วยงานท้ายกระบวนการท่ีตรวจคุณภาพชิ้นงาน
ว่าให้ผ่านหรือไม่ผ่าน	 และกระท�าการแก้ไขได้ง่ายกว่า 
การปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อให้ของเสียลดลง	 
ซึ่งเป็นงานที่ต้องปรับปรุงต่อไปส�าหรับงานวิจัยครั้งหน้า
2. ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง
2.1 กำรวิเครำะห์ระบบกำรวัดข้อมูล (Measurement 
System Analysis: MSA) 
	 การวิเคราะห์ระบบการตรวจวัดข้อมูลแบบนับ	
คือ	 การประเมินผลกระบวนการตรวจวัด	 ผลิตภัณฑ์ใน
คณุลกัษณะเชงิคุณภาพ (Attribute Characteristics) เช่น	
รสชาติของสินค้า	 ความสวยงาม	 ความประณีต	 เป็นต้น	
หรืออาจจะใช้กับพารามิเตอร์เชิงผันแปร (Variable 
Characteristics) เป็นเชิงปริมาณ	 โดยการตัดสินใจด้วย
ข้อก�าหนดเฉพาะของผลิตภัณฑ์	เพื่อให้ได้ข้อมูลว่า	ผ่าน	
(Go; G) หรือไม่ผ่าน	(No Go; NG) [1]	ในการวิเคราะห์
ความสามารถของกระบวนการวัดแบบใช้ข้อมูลนับนี้	 
จะประเมินโดยการเทียบชิ้นงานท่ีท�าการตรวจสอบกับ
พิกัดของข้อก�าหนดเฉพาะ	ซึ่งจะสามารถประเมินผลของ
ข้อมลูในรปูแบบของการยอมรบัหรอืปฏเิสธ	และผ่านหรอื
ไม่ผ่าน	ซึง่มผีูว้จิยัหลายท่านทีป่ระยกุต์ใช้หลกัการนี	้เช่น	
วสนัต์	และอรรถกร [2] ประยกุต์ใช้ระบบการวดัข้อมลูแบบ
นบั	ในโรงงานตวัอย่างเพือ่หาสาเหตขุองการเกิดของเสยี
ในกระบวนการผลิต	สมพร	และระพี [3] ประยุกต์ใช้การ
วิเคราะห์ระบบการวัดชิ้นงานพลาสติกในอุตสาหกรรม
ผลิตชิ้นส่วนอุปกรณ์การเกษตร	 เพื่อหาสาเหตุของเสีย
หลุดรอด	และปรับปรุงกระบวนการตรวจวัดเพื่อลดอัตรา
ของเสียหลุดรอด	
	 ในงานวิจัยนี้ 	 ประยุกต์ใช ้การวิเคราะห์ระบบ 
การตรวจวัดแบบนับระยะสั้น (Short Method) คือ	อาศัย
การจ�าแนกชิ้นงานตัวอย่างที่มีลักษณะ	ดี	 ไม่ดีและก�้ากึ่ง 
(Marginal) ในจ�านวนท่ีเหมาะสม	 จากนั้นให้พนักงาน
ที่สุ่มเลือกมา	 หรือที่ก�าหนดไว้ล่วงหน้า	 ท�าการตรวจวัด 
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ชิ้นงานตัวอย่างนั้น	 ว่าผ่านหรือไม่ผ่าน	 หลังจากนั้น 
ผู ้ประเมินจะพิจารณาว่าผลการตรวจวัดนั้นว่ามีผล
คุณภาพตรงกับชิ้นตัวอย่างหรือไม่	 วิธีการดังกล่าวนี ้
จะบ่งบอกถงึ	“ความถกูต้อง”	ในการตรวจวดัของพนกังาน	
2.2 เครือ่งมือควบคมุคณุภำพ 7 ประกำร (QC 7 Tools) 
	 แผ่นตรวจสอบ (Check Sheet)	เป็นหนึง่ใน 7 เครือ่งมอื 
ควบคุมคณุภาพ	ทีน่ยิมน�ามาใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมลู 
ด้านการควบคุมคุณภาพ	เพือ่ท�าการวเิคราะห์กระบวนการ 
ท�างาน	และการตรวจสอบของกระบวนการผลติ	[4] ส�าหรบั
งานวิจัยนี้น�าไปใช้ในขั้นตอนต่อไปนี้
	 •	 ขั้นตอน	การเก็บรวบรวมข้อมูลการตรวจวัดงาน
ของพนกังานในแผนกตรวจสอบของโรงงานตวัอย่าง	โดย
ท�าการเก็บข้อมูลการท�างานของพนักงานเป็นรายบุคคล	
	 •	 ขัน้ตอน	การควบคมุคณุภาพระหว่างกระบวนการ
ผลิต (In-Process Quality Control; IPC)
	 ท้ังนีเ้พือ่ให้ง่ายในการน�าข้อมลูไปวเิคราะห์	และเป็น
ข้อมูลทางสถิติที่ใช้อ้างอิงในการแก้ปัญหาต่อไป
3. ขั้นตอนกำรด�ำเนินงำนวิจัย
3.1 กำรศกึษำกระบวนกำรผลติและปัญหำในโรงงำน
ตัวอย่ำง
	 กระบวนการผลิตในโรงงานตัวอย่างประกอบด้วย	
20 ขัน้ตอน	ดังแสดงในรปูที ่1 ซึง่มกีระบวนการตรวจสอบ
รวม 8 ขั้นตอน	คือในขั้นตอนที่	2, 8, 11, 15, 16, 18, 19 
และ 20	 ในงานวิจัยนี้จะศึกษากระบวนการตรวจงานใน 
ขัน้ตอนท่ี 19 และ 20 คอืกระบวนการตรวจสอบขัน้สดุท้าย	
(Final Inspection) และกระบวนการประกันคุณภาพ 
ขาออก (OQA) 
	 ระยะเวลาการศึกษาข้อมูลเบื้องต้นในโรงงาน
ตัวอย่าง	 คือช่วงเดือนมกราคม	 - เมษายน 2555 พบว่า
กระบวนการตรวจสอบชิน้งานมปัีญหาการปฏเิสธรุน่ของ
ผลติภณัฑ์	A	สงูขึน้กว่าระดับทีบ่รษิทัก�าหนด	ซึง่ตรวจพบ
ในกระบวนการประกนัคุณภาพขาออก	ดังแสดงในตาราง
ที่ 1 และสรุปในรูปกราฟเทียบกับเส้นระดับท่ียอมรับได้
ของบรษิทั	ดังแสดงใน	รปูท่ี	2 พบว่าตัง้แต่เดอืน	มกราคม	- 
เมษายน 2555	 มีอัตราการปฏิเสธรุ่น (LRR) มากกว่า 
5% ทุกเดือน
รูปที่ 1	 กระบวนการผลิตชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ของ 
	 โรงงานตัวอย่าง
รูปที่ 2	 อัตราการปฏิเสธรุ่น	ของผลิตภัณฑ์ A ที่ผ่านการ 
	 ตรวจจากกระบวนการตรวจสอบขั้นสุดท้าย	และ 
	 ตรวจพบโดยกระบวนการประกันคุณภาพขาออก	 
 (เดือนมกราคม	-	เมษายน 2555)
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ตำรำงที่ 1	อัตราการปฏิเสธรุ่นท่ีตรวจพบกระบวนการ 
	 ประกันคณุภาพขาออก (OQA)	ระหว่างเดือน	 
	 มกราคม	-	เมษายน	2555
เดือน Lot Submit Lot Reject LRR (%)
ม.ค. 2555 1196 79 6.61
ก.พ.	2555 3007 307 10.21
มี.ค.	2555 2944 301 10.22
เม.ย. 2555 273 57 20.88
เฉลี่ย 11.98
	 อัตราการปฏิเสธรุ่น	 นี้เป็นตัวชี้วัดคุณภาพผลงาน 
การตรวจวัดงานของพนักงานในกระบวนการตรวจสอบ
ขั้นสุดท้าย	งานวิจัยนี้จึงเน้นศึกษาประเมินผลการท�างาน
พนกังานตรวจวดังาน	ทีก่ระบวนการตรวจสอบขัน้สุดท้าย	
และกระบวนการประกันคณุภาพขาออก	โดยกระบวนการ
หลังนี้เป็นการท�างานเพื่อยืนยันการตรวจวัดงานของ
พนักงานในกระบวนการตรวจสอบขั้นสุดท้ายแบบสุ่ม	
ก่อนส่งมอบไปยังลูกค้า	
	 เมื่อสืบค ้นข ้อมูลพนักงานใน  2 กระบวนการ 
ดังกล่าว	 พบว่าในช่วงเดือนมกราคม 2555 บริษัทมี 
นโยบายเพิ่มการท�างานจาก 2 กะ	เป็น 3 กะ	ท�าให้มีการ
รบัพนกังานใหม่เป็นจ�านวนมากเข้ามาท�างาน	อาจเป็นผล
ให้ประสิทธิภาพในการตรวจงานของพนักงานใหม่นี้	เป็น
ปัจจัยหนึ่งที่ท�าให้มีของเสียหลุดรอดออกไป	 และส่งผล 
ท�าให้อัตราการปฏิเสธรุ ่นสูงขึ้น	 ซึ่งข้อมูลพนักงานใน
ปัจจุบันมี	ดังนี้
	 •	 พนักงานตรวจงานกระบวนการตรวจสอบขั้น
สุดท้าย	มีจ�านวนทั้งหมด	48	คน	แยกเป็น 3 กะ	จ�านวน	
16 คน/กะ
	 •	 พนักงานกระบวนการประกันคุณภาพขาออก	 มี
จ�านวนทั้งหมด	12	คน	แบ่งเป็น	3	กะ	จ�านวน	4 คน/กะ
3.2 วิเครำะห์สำเหตุของปัญหำ
	 สมมติฐานจากการเก็บข้อมูลในหัวข้อ 3.1 คือ
พนักงานใหม่	 ซึ่งมีอายุการท�างานน้อยน่าจะมีผลต่อ
สมรรถนะการตรวจวัดงาน	 ดังนั้น	 จึงได้ท�าการวิเคราะห์	
อายุการท�างาน	 และจ�านวนพนักงาน	 ในกระบวนการ 
ตรวจสอบขั้นสุดท้าย	 และกระบวนการประกันคุณภาพ 
ขาออก	ดังแสดงในรปูที ่3 ซึง่เป็นการเปรยีบเทียบจ�านวน
พนกังานตรวจงานทีม่อีายงุานน้อยกว่า 1 ปี	(พนกังานใหม่) 
และพนกังานมอีายงุานมากกว่า	1	ปี	(พนกังานเก่า)	สรปุว่า 
กระบวนการตรวจสอบขั้นสุดท้ายมีพนักงานใหม่มากถึง 
4 เท่าของพนักงานเก่า	 แต่กระบวนการประกันคุณภาพ 
ขาออกมีจ�านวนพนักงานใหม่น้อยกว่าพนักงานเก่า	
	 ข้อสมมติฐานเพิ่มเติม	 คือกระบวนการตรวจสอบ
ขัน้สดุท้าย	ทีม่จี�านวนพนกังานใหม่มากกว่าพนกังานเก่า	 
จะเป็นกระบวนการที่ก่อให้เกิดการปฏิเสธรุ่นสินค้าสูง	
นอกจากนี้เมื่อศึกษาอายุการท�างานของพนักงานใหม่
ที่อายุงานน้อยกว่า	 1	 ปีเหล่านี้	 พบว่าทุกคนมีอายุงาน
น้อยกว่า 6 เดือน	 ซึ่งส่วนใหญ่เริ่มเข้ามาท�างานในช่วง
เดือนมกราคม 2555 และปัญหาเรื่องอัตราการปฏิเสธ
รุ่นที่สูงขึ้นก็เกิดขึ้นในช่วงเวลาท่ีมีพนักงานใหม่เข้ามา 
ท�างาน	 จากสมมติฐานนี้จะน�าไปสู ่การหาแนวทาง 
การแก้ไขปัญหาต่อไป
3.3 เสนอแนวทำงแก้ไข เพ่ือลดอตัรำกำรปฏเิสธรุน่  (LRR)
	 จากการวเิคราะห์แผนภมูก้ิางปลา	ซึง่พจิารณาปัจจยั
หลัก 4 ประการ	คือ	คน	วิธีการ	เครื่องจักร	และวัตถุดิบ	 
ที่มีผลต่ออัตราการปฏิเสธรุ่นนั้น	สรุปได้ในรูปที่	4 
รูปที่ 3 สัดส่วนพนักงานเก่าและพนักงานใหม่	 ของ	 
	 กระบวนการตรวจสอบขัน้สุดท้าย (Final Inspection) 
	 และกระบวนการประกันคุณภาพขาออก (OQA)
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	 จากการวเิคราะห์สาเหตใุนแผนภมูก้ิางปลา	น�าไปสู่
การแก้ไขดังต่อไปนี้
 3.3.1	วธิกีารตรวจวดั	ประยกุต์ใช้กระบวนการควบคมุ 
คุณภาพระหว่างกระบวนการผลิต (In-Process Quality 
Control; IPQC) เข้าไปในกระบวนการตรวจสอบขัน้สดุท้าย	
และประกันคุณภาพขาออก	
 3.3.2	การประเมินผล	 ประเมินประสิทธิภาพ 
พนกังานรายบคุคลโดยใช้ทฤษฎีการวเิคราะห์ระบบการวดั 
แบบนับระยะสั้น	(Short Method)
 3.3.3	อายุงานและการฝึกอบรม	 เพิ่มโปรแกรม 
การฝึกอบรมพนกังานตรวจงานในด้านทักษะการตรวจงาน
ตามข้อก�าหนด	และวิธีการปฏิบัติงานที่ถูกต้อง
 3.3.4	อุปกรณ์ช่วยงาน	สร้างอุปกรณ์ช่วยงาน	โดย
การจดัท�าชิน้งานตวัอย่าง	และจดัวางไว้ในแผนกตรวจงาน
เพือ่ให้กับพนกังานตรวจงานเพือ่ใช้ในการอ้างองิ	และช่วย
ในการตัดสินใจ
	 อย่างไรก็ตามสาเหตดุ้านวตัถดิุบ	ไม่ได้น�าเสนอแนะ
การปรับปรุงในงานวิจัยนี้	ซึ่งจะท�าการศึกษาแก้ไขต่อไป
ในงานวิจัยหน้า	 ส�าหรับรายละเอียดวิธีการปรับปรุงด้าน	
คน	วิธีการ	และเครื่องจักร	นั้นจะน�าเสนอในหัวข้อถัดไป
3.4 ประยุกต์ใช้กระบวนกำรควบคุมคุณภำพระหว่ำง
กระบวนกำรผลิต (IPQC)
 IPQC คือการควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิต	
โดยท�าการสุ่มตรวจชิ้นงานท่ีผ่านการตรวจสอบแล้วอีก
ครั้งหนึ่ง	โดยผู้รับผิดชอบในการสุ่มตรวจคือ	หัวหน้างาน
ในแผนก	ขัน้ตอนการประยกุต์ใช้นัน้แสดงในรปูที ่5 ซึง่การ
เพิม่กระบวนการ IPQC นี	้จะใช้กับกระบวนการตรวจสอบ
ขั้นสุดท้าย	และกระบวนการประกันคุณภาพขาออก
	 หลังจากประยุกต์ใช้ระบบการควบคุมคุณภาพด้วย
หลักการ IPQC แล้ว	 ผลสรุปจ�านวนชิ้นงานท่ีตรวจสอบ
ผิดพลาดหรือหลุดรอด (Escape) จากการตรวจสอบของ
พนักงานทั้ง 2 แผนก	ในระหว่างวันที่	18 พฤษภาคม ถึง 
7 มิถุนายน 2555 สรุปผลได้ในตารางที่ 2
 
ตำรำงที่ 2	ผลการตรวจสอบ	 จากการท�า IPQC ใน 
	 กระบวนการตรวจตรวจสอบขั้นสุดท้าย	 และ 
	 การประกันคุณภาพขาออก	 (ระหว่างวันท่ี	 
 18 พฤษภาคม - 7 มิถุนายน 2555)
จ�ำนวนชิ้นงำน
ตรวจสอบ (ตัว)
จ�ำนวนชิ้นงำน
หลุดรอด (ตัว)
กระบวนการตรวจสอบ
ขั้นสุดท้าย
1440 23
กระบวนการประกัน
คุณภาพขาออก
270 0
	 จากตารางท่ี 2 มีจ�านวนชิ้นงานหลุดรอดเกิดขึ้นใน
กระบวนการตรวจสอบขั้นสุดท้าย	แต่ไม่พบการหลุดรอด
รปูที ่4 แผนภมูก้ิางปลา	สาเหตกุารเกิดอตัราการปฏเิสธรุน่สงู
รูปที่ 5 ขัน้ตอนการท�า IPQC ในกระบวนการตรวจสอบงาน 
	 ขัน้สุดท้าย	และกระบวนการประกนัคุณภาพขาออก
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ในกระบวนการประกันคณุภาพขาออก	ดังนัน้สามารถสรปุ
ได้ตามสมมติฐานในหัวข้อ 3.2 คือปัญหาส่วนใหญ่จะเกิด
ในแผนกตรวจสอบขั้นสุดท้าย	 ที่มีจ�านวนพนักงานใหม่	 
มากกว่าพนักงานเก่า	ซึ่งมีผลต่อประสิทธิภาพและความ
สามารถในการตรวจวัดของเสีย (Detect) เนื่องจาก
กระบวนการตรวจสอบขั้นสุดท้าย	 มีอัตราการหลุดรอด
ของงาน	 ในขณะท่ีกระบวนการประกันคุณภาพขาออก
ไม่มีชิ้นงานหลุดรอดเลย	
	 ซึ่งจะท�าการศึกษาสาเหตุของความผิดพลาดท่ี 
แท้จริงในการตรวจงานหลุดรอดของพนักงานเป็นราย
บคุคล	ซึง่จะแสดงในหวัข้อถดัไป	โดยทีย่งัท�าการประเมนิ
พนกังานทัง้สองกระบวนการ	คือตรวจสอบขัน้สุดท้าย	และ
ประกันคุณภาพขาออก	ทั้งนี้เพื่อยืนยันสมมติฐานที่ตั้งไว้
3.5 ประเมินประสิทธภิำพกำรตรวจงำนของพนกังำน
รำยบุคคล โดยใช้ทฤษฎีกำรวิเครำะห์ระบบกำรวัด
แบบนับระยะสั้น (Short Method)
	 ประเมินพนักงานรายบุคคลท้ังสองแผนก	 คือ
กระบวนการตรวจสอบขั้นสุดท้าย	มีพนักงาน 48 คน	และ
กระบวนการประกันคุณภาพขาออก	 มีพนักงาน 12 คน	
รวมจ�านวนพนกังานทัง้ส้ิน	60 คน	โดยใช้ทฤษฎวีเิคราะห์
ระบบการวัดแบบนับระยะสั้น	ซึ่งมีขั้นตอนดังนี้
 1) คัดเลือก	“คณะผู้ช�านาญ”	โดยเลือกจากหัวหน้า
แผนกประกันคุณภาพขาออก	 ที่ควบคุมการผลิตทุก
ผลิตภัณฑ์
 2)	ก�าหนด	 “รุ่นมาตรฐาน (Standard Lots)” ซึ่ง
ประกอบด้วย	ชิน้งานตวัอย่างท่ีมคีณุภาพดีจ�านวน	10 ตวั	 
ชิน้งานตวัอย่างท่ีคณุภาพไม่ดีจ�านวน 10 ตวั	และอกี 10 ตวั 
เป็นชิ้นงานคุณภาพก�้ากึ่ง (Marginal) ซึ่งแบ่งเป็นงานดี
แบบก�้ากึ่ง 5 ตัว	และงานไม่ดีแบบก�้ากึ่ง 5 ตัว
 3) สุม่เลอืกพนกังานตรวจสอบงานมาครัง้ละ 2 คน	ให้
ท�าการตรวจวัดชิ้นงานตัวอย่างมาตรฐานที่จัดท�าขึ้น	โดย
ตรวจวัดงานคนละ	2	ครั้ง	ด้วยการใช้รุ่นมาตรฐานตัวเดิม
 4) ผู้ช�านาญบันทึกผลท่ีได้จากการตรวจลงในแผ่น
ตรวจสอบ
 5)	จากนั้นท�าการสุ่มพนักงานคนถัดไปมาประเมิน
จนครบ 60	คน
 6) ประเมินความสามารถ 2 เงื่อนไข	คือเปอร์เซ็นต์	 
ความสามารถในการท�าซ�้าของพนักงาน	 (% Appraiser 
Score) และเปอร์เซน็ต์ความไม่อคต	ิ(Un-bias)	ของพนกังาน	
	 ตารางที่ 3 สรุปการประเมินประสิทธิภาพรายบุคคล
ที่ท�าการตรวจวัดชิ้นงานรุ่นมาตรฐานคนละ 2 ครั้ง	ครั้งละ	
30 ชิ้น	พบว่า	พนักงานที่ได้คะแนน 100% คือตรวจงาน
ผ่านท้ังความสามารถในการท�าซ�้า	 และความไม่อคติ	 มี
จ�านวน	14	และ 12 คน	ซึ่งเป็นพนักงานจากกระบวนการ
ตรวจสอบขั้นสุดท้าย	 และประกันคุณภาพขาออก	 ตาม
ล�าดับ	และมพีนกังานไม่ผ่านการประเมนิ	คอืคะแนนไม่ถงึ	
100% หมายถึงไม่ผ่านการท�าซ�้า	และ/ หรือ	ไม่ผ่านความ
ไม่อคติ	จ�านวน 34 คน	โดยเป็นพนักงานในกระบวนการ
ตรวจสอบขั้นสุดท้าย	 และเป็นพนักงานใหม่ท่ีอายุงาน 
น้อยกว่า	1	ปี	ทั้งหมด	ซึ่งต้องได้รับการฝึกอบรมใหม่
	 นอกจากนี้ เมื่อ	 วิเคราะห์ผลการตรวจวัดของ
พนักงานเป็นรายบุคคลจ�านวน	 14 คนท่ีตรวจวัดงาน 
หลุดรอดนั้น	 พบว่าโดยส่วนใหญ่เป็นความผิดพลาด
ประเภท	2 คอื	ชิน้งานไม่ผ่าน	แต่ตรวจให้ผ่าน	เป็นสัดส่วน	
8% ส่วนประเภท 1 คอืตรวจให้ไม่ผ่าน	แต่ชิน้งานคุณภาพ
ผ่านเกณฑ์เป็นสัดส่วน 0.78%	 และประเภทผสม	 คือผล
การตรวจงานทัง้สองครัง้ของพนกังานให้ผลไม่เหมอืนกัน
มีสัดส่วน 1.96% ดังแสดงในตารางที่ 4
ตำรำงที่ 3 จ�านวนพนักงานที่ผ่านการประเมินความ 
	 สามารถในการท�าซ�้า	และความไม่อคติ
(1) %	ความสามารถในการท�าซ�า้	
(2) % ความไม่อคตขิองพนกังาน
ตรวจสอบงาน
ขั้นสุดท้าย
(48	คน)
ประกันคุณภาพ
ขาออก
(12 คน)
เท่ากับ 100% (ดีมาก) 14 12
น้อยกว่า 100% 
(ต้องหาสาเหตุ	และแก้ไข)
34 -
รวม 48 12
หมำยเหตุ ดีมำก	คือผ่านทั้งเงื่อนไข	(1) และ (2)
ต้องหำสำเหตุและแก้ไข	 คือไม่ผ่านเงื่อนไข	 ข้อใดข้อหนึ่ง	 หรือ 
ทัง้สองข้อ
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ตำรำงที่ 4 ประเภทของความผดิพลาดในการตรวจวดังาน 
	 ของพนกังาน 34 คนในกระบวนการตรวจสอบ 
	 ขั้นสุดท้าย
ควำมผิดพลำด
จ�ำนวนครั้ง
ควำมผดิพลำด
(ตรวจสอบ 
30 ชิ้น/ครั้ง)
เปอร์เซ็นต์
ประเภท 1	 คืองานคุณภาพดี
แต่	ประเมินไม่ผ่าน	ทั้งสองครั้ง
8 0.78%
ประเภท 2	คืองานคณุภาพไม่ดี
แต่	ประเมินให้ผ่าน	ทั้งสองครั้ง
82 8%
ประเภทผสม	 คือประเมินท้ัง
สองครั้ง	ผลไม่เหมือนกัน
20 1.96%
* พนักงานตรวจสอบคนละ 2 ครั้ง
3.6 กำรฝึกอบรมพนักงำนใหม่ที่ไม่ผ่ำนกำรประเมิน
ควำมสำมำรถในกำรตรวจวัดงำน 
	 จากการประเมินประสิทธิภาพการตรวจวัดงาน
พนกังานในหวัข้อ 3.4 สรปุว่าพนกังานอายงุานน้อยกว่า	1 ปี	 
ยังมีปัญหาการตรวจวัดงาน	 และควรได้รับการฝึกอบรม
และทบทวนวธิกีารปฏบิตังิานใหม่	ดังนัน้ทางโรงงานได้จัด
โปรแกรมการฝึกอบรมพนกังานใหม่เหล่านี	้สรปุในตาราง
ที ่5 ซึง่แสดงตารางเวลาการฝึกอบรมพนกังานทีย่งัไม่ผ่าน
เกณฑ์จ�านวน 34 คน	ช่วงระยะเวลา	5 สปัดาห์	คือช่วงวนัที ่
29 ตลุาคม - 1	ธนัวาคม  2555	โดยมขีัน้ตอนการฝึกอบรมดังนี้
 1) อบรมและ	 ท�าความเข้าใจกับพนักงานในเรื่อง 
ข้อก�าหนดเฉพาะของผลิตภัณฑ์ให้ถูกต้องและตรงกัน	 
ซึ่งใช้เวลาในการอบรมพนักงานแบ่งตามกะการท�างาน	
แต่ละกะ	 แบ่งเป็น 2 กลุ่ม	 กลุ่มละไม่เกิน 6 คน	 ใช้เวลา 
ในการอบรมครั้งละ 3 วัน	วันละ 2.5 ชั่วโมง	
 2)	แนะน�าและอบรมวิธีการตรวจวัดงานให้ถูกต้อง	
เช่น	 ล�าดับการตรวจสอบ	 การจับชิ้นงาน	 วิธีท�าความ
สะอาดข้อบกพร่องที่เกิดบนตัวงาน (ซึ่งเป็นวิธีการหนึ่ง
ทีช่่วยให้ชิน้งานผ่านเกณฑ์ได้)	โดยเวลาในการอบรมแบ่ง
ตามกะการท�างาน	คือกลุ่มละ 12 คน	อบรมครั้งละ 2 วัน	
วันละ	2.5 ชั่วโมง	
 3) ประเมินประสิทธิภาพของพนักงานหลังจากรับ 
การฝึกอบรมและแก้ไขแล้ว	 แสดงผลในตารางที่	 6 
จะแสดงในหัวข้อ 3.8
ตำรำงที่ 5	ตารางการฝึกอบรม	ช่วงวัน	เวลา	จ�านวนวัน	 
	 และจ�านวนพนักงานที่เข้ารับการอบรมใน 
	 แต่ละรอบ
3.7 จัดท�ำชิ้นงำนตัวอย่ำง (Limit Samples) ติดตั้งไว้
ที่กระบวนกำรตรวจสอบขั้นสุดท้ำย
	 ในกระบวนการประเมินประสิทธิภาพการตรวจ
งานของพนักงานรายบุคคล	 ได้มีการจัดท�าชิ้นงาน	 
รุ่นมาตรฐาน	 ในการตรวจสอบพนักงานด้วย	 ดังนั้นหลัง
จากกระบวนการนีท้างโรงงานจงึได้จดัท�าชิน้งานตวัอย่าง	
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ตัวอย่าง (Limit Samples) [5], [6] ซึ่งเหมือนกับ	ชิ้นงาน
รุ่นมาตรฐาน	คือประกอบด้วยชิ้นงานรวม 30 ตัว	เป็นชิ้น
งานคุณภาพดี 10 ตัว	 ชิ้นงานคุณภาพไม่ดี 10 ตัว	 และ
ชิ้นงานก�้ากึ่ง 10 ตัว	โดยแบ่งเป็นก�้ากึ่งแบบดี	5 ตัว	และ
ก�้าก่ึงแบบไม่ดี 5 ตัว	 เพื่อให้พนักงานใช้อ้างอิงในการ 
ตดัสนิใจ	กรณพีบปัญหาการตรวจงาน	ระหว่างการตรวจสอบ 
ที่แผนกงาน	
	 ชิ้นงานตัวอย่างนี้จะถูกติดตั้งไว้ในกระบวนการ
ตรวจสอบขั้นสุดท้าย	 ควบคู่กับการท�างานของพนักงาน	 
ดังแสดงหลักเกณฑ์การก�าหนดการจัดท�าในรูปที่ 6
3.8 ผลกำรฝึกอบรมพนักงำนใหม่ในกระบวนกำร
ตรวจสอบขั้นสุดท้ำย
	 จากการฝึกอบรมพนักงานใหม่	 ในด้านความเข้าใจ
และข้อก�าหนดผลิตภัณฑ์	 ขั้นตอนการตรวจงาน	 และ
การตรวจงานที่ถูกวิธี	 เพื่อให้พนักงานตรวจสอบมีความ
เข้าใจ	 และสามารถตัดสินใจได้อย่างถูกต้อง 100% เมื่อ
น�าพนักงานท้ัง 34 คนมาท�าการประเมินผลใหม่อีกครั้ง
โดยใช้รุ่นมาตรฐานชิ้นงานเดิมท่ีเคยทดสอบพนักงานใน
การประเมินครั้งแรกก่อนการฝึกอบรม	 พบว่าพนักงาน
ทั้ง 29 คน	 ผ่านการประเมินครบทุกคน	 คือมีคะแนน
ความสามารถในการท�าซ�า้ของพนกังานตรวจสอบ 100% 
และเปอร์เซ็นต์ความไม่อคติ	100% ทั้งคู่	และมีพนักงาน
จ�านวน 5 คน	ที่ต้องถูกประเมินใหม่มากกว่า 1 ครั้ง	แต่ไม่
เกนิ 3 ครัง้	จนกว่าจะผ่าน	ซึง่ถอืว่าสมรรถนะของพนกังาน
ท้ังหมดสามารถปรับปรุงให้ดีขึ้นได้และอยู ่ในระดับท่ี
ยอมรับ	ดังสรุปในตารางที่ 6
	 อย่างไรก็ตามพนักงาน 5 คนนี้	 ยังต้องเพิ่มรอบ 
การฝึกอบรมในภายหลงั	หรอืด้วยจ�านวนชัว่โมงท่ีมากกว่า 
อีก 29 คน	 ท้ังนี้เพื่อเพิ่มสมรรถนะและความช�านาญ 
ในการตรวจวัดงาน	และการตัดสินใจ	
ตำรำงที่ 6	จ�านวนพนักงานที่ผ ่านการทดสอบด้าน	 
	 ความสามารถในการท�าซ�้า 100% และความ 
	 ไม่อคติ	100%
กำรทดสอบ
จ�ำนวนพนักงำน 
(คน)
ผ่านการทดสอบครั้งที่	1 29
ไม่ผ่านการทดสอบครั้งที่ 1 แต่	ผ่านการ
ทดสอบได้ในครั้งต่อไป	และไม่เกินครั้งที่	3
5
3.9 กำรจัดท�ำรำยงำนประจ�ำวัน (Daily Report) 
	 รายงานประจ�าวัน	 เป็นรายงานการแสดงอัตราการ
ปฏิเสธรุ่น	 และจ�านวนของเสียที่เกิดขึ้นรายวัน	 เพื่อให้
พนกังานรบัทราบในช่วงก่อนเริม่ปฏบิตังิานทกุวนั	ส�าหรบั
ในโรงงานตวัอย่างนี	้ให้มกีารท�ารายงานประจ�าวนัในทุกกะ 
ของการท�างานของพนักงาน	 โดยหัวหน้างานแต่ละกะ	 
จะรายงานค่าอัตราการปฏิเสธรุ่น	 ประเภท	 และจ�านวน
ของเสยีทีเ่กิดขึน้ในแต่ละวนัก่อนการเริม่งาน	ให้พนกังาน
ได้รับทราบผลการท�างานของตนว่าอยู ่ในระดับใด	 
ต้องแก้ไข	หรอืปรบัปรงุงานการตรวจสอบอย่างไร	ทัง้นีเ้พือ่ 
ให้พนกังานตระหนกัรบัรู	้และกระตอืรอืร้นในการปรบัปรงุ
แก้ไขข้อผิดพลาดของตนอยู่เสมอ
3.10 มำตรกำรป้องกัน (Preventive Measures)
	 หลังจากทราบสาเหตุของปัญหาแล้ว	 และท�าการ
ปรับปรุงกระบวนการตรวจวัดชิ้นงานแล้ว	 การเตรียม
มาตรการป้องกัน	 เพื่อไม่ให้เกิดปัญหาซ�้าในอนาคต	 
ควรต้องจัดท�า	ซึ่งควรมีมาตรการดังต่อไปนี้
 1) การฝึกอบรมพนักงานจะช่วยลดความเส่ียงใน
การจดัการด้านคุณภาพ	หรอืความผดิพลาดท่ีอาจเกิดขึน้
ต่อคุณภาพ [7] ดังนั้นโรงงานตัวอย่างควรจัดโปรแกรม
รปูที ่6  การก�าหนดจ�านวนชิน้งานตวัอย่าง	(Limit Samples) 
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การฝึกอบรมต่อเนื่อง	 อย่างน้อยปีละ 2 ครั้ง	 โดยเฉพาะ
พนักงานใหม่ควรได้รับการอบรมมากกว่าพนักงานเก่า	
เพื่อแนะน�า	ขั้นตอนการตรวจสอบให้เข้าใจตรงกัน
 2) การประเมินผลสมรรถนะการตรวจสอบ	 ควร
กระท�าควบคู่กับการฝึกอบรมพนักงาน
 3)	การขจัดสาเหตุของการเกิดของเสีย	 เพื่อให้
พนักงานตรวจงานท�างานได้ง่ายขึ้น	โดยท�าการวิเคราะห์
ชนิดของเสีย	และหาสาเหตุการเกิด	รวมทั้งหาวิธีป้องกัน	
เพื่อแก้ไขให้ของเสียมีสัดส่วนลดลง	
4. ผลกำรวิจัย 
	 เมื่อพนักงานตรวจสอบงานทั้ง 34 คน	 ที่ผ่านการ
ฝึกอบรมแล้ว	 ได้แยกย้ายกลับไปท�างานในกระบวนการ
ตรวจสอบของตน	 ทางฝ่ายประกันคุณภาพ (Quality 
Assurance; QA) ของบริษัท	 ได้ท�าการติดตามผลจาก
การท�างานจรงิของพนกังานหลงัการฝึกอบรม	และ	ได้ท�า 
ชิน้งานตวัอย่าง	ตดิตัง้ไว้ในแผนกงานเพือ่ช่วยให้พนกังาน
ใช้อ้างอิงในการตัดสินใจ	และการรายงานประจ�าวัน	เพื่อ
กระตุ้นให้พนักงานตระหนัก	 และรับทราบประสิทธิภาพ
การท�างานของตนแล้ว	 หลังจากนั้นฝ่ายประกันคุณภาพ
ได้ท�าการวิเคราะห์อัตราการปฏิเสธรุ่น	 ที่ตรวจพบใน
รูปที่ 7	 อตัราการปฏเิสธรุน่	ของผลติภณัฑ์	A	ทีต่รวจพบ 
	 ที่กระบวนการประกันคุณภาพขาออก	 ก่อนการ 
	 ปรับปรุง	และหลังการปรับปรุง	
กระบวนการประกันคุณภาพขาออก	 ได้ผลอัตราการ
ปฏิเสธรุ่น	 ลดลงจาก	 11.98%	 เหลือ 3.26%	 โดยลดลง
ในระดับท่ีต�่ากว่าค่าที่บริษัทก�าหนด	 คือ 5% ดังแสดง
ในรูปที่ 7 ซึ่งเป็นค่าอัตราการปฏิเสธรุ่น	 ในช่วงเดือน	 
ธันวาคม 2555 - กุมภาพันธ์ 2556	 โดยท่ีพนักงานใน
กระบวนการตรวจสอบงานยงัเป็นชดุเดิมตลอดระยะเวลา
การวิจัย
5. อภิปรำยผลและสรุป
	 ผลการด�าเนินการปรับปรุง	 โดยใช้ทฤษฎีการ
วิเคราะห์ระบบการวัดแบบนับระยะส้ัน (Short Method) 
ในการประเมินพนักงานตรวจวัดงาน	 ในกระบวนการ
ตรวจสอบขั้นสุดท้าย	 และประกันคุณภาพขาออก	 ทั้งนี้
เพื่อวิเคราะห์สมรรถนะพนักงาน	 และหาแนวทางการ 
ปรบัปรงุแก้ไข	ซึง่ในงานวจิยัวเิคราะห์ผลการตรวจวดังาน
ของพนักงานและพบว่าสาเหตุของการเกิดการปฏิเสธ
รุ ่นที่เพิ่มเกินกว่าค่าที่โรงงานยอมรับ	 เกิดเนื่องจาก
ประสทิธภิาพของพนกังานท่ีอายงุานน้อยกว่า	1 ปี	ท�าการ
ตรวจวัดงานมีการหลุดรอดงานที่ไม่ผ่านคุณภาพสูง
	 แนวทางการแก้ปัญหา	 คือ	 การจัดโปรแกรมฝึก
อบรมพนักงานท่ีมีอายุการท�างานน้อยกว่า 1 ปี	 ทั้งนี้ให้
พนักงานเหล่านั้นรับทราบข้อก�าหนดมาตรฐานชิ้นงาน	 
และวิธีการตรวจวัดที่ถูกต้อง	 ซึ่งจะน�าไปสู ่การแก้ไข 
ข้อบกพร่องพนักงาน	 นอกจากนี้หลังจากการฝึกอบรม 
ยังได้ท�าการประเมินสมรรถนะการตรวจสอบพนักงาน 
อีกครั้ง	 และเมื่อพบพนักงานยังตรวจงานไม่ผ่านเกณฑ์	 
ก็จะท�าการทดสอบใหม่	และพนกังานสามารถผ่านเกณฑ์
ได้ด้วยจ�านวนครั้งการทดสอบไม่เกิน 3 ครั้ง
	 งานวิจัยนี้ยังได้ท�าการเพิ่มระบบการตรวจสอบ
ภายในกระบวนการผลิต	หรือ IPQC เพื่อช่วยตรวจสอบ
และยนืยนังานทีผ่่านการตรวจจากพนกังานแล้วว่าถกูต้อง 
หรือไม่อีกครั้ง	 นอกจากนี้ยังได้เพิ่มการจัดท�าชิ้นงาน
ตัวอย่าง	 โดยติดตั้งไว้ในสายการตรวจสอบ	 เพื่อให้
พนักงานใช้อ้างอิงการตัดสินใจ	 กรณีให้ผ่านหรือไม่ผ่าน
ของชิ้นงาน	 ซึ่งน�าไปสู่การลดอัตราการปฏิเสธรุ่นสินค้า 
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ในที่พบในแผนกประกันคุณภาพขาออกได้อย่างมาก	 
จากที่มีปัญหาอัตราการปฏิเสธรุ่น	11.98% เหลือ 3.26%
	 อย่างไรก็ตามการแก้ไขกระบวนการตรวจสอบงาน 
เป็นการแก้ไขท่ีปลายเหต	ุสิง่ท่ีต้องปรบัปรงุต่อไปคอื	การหา 
สาเหตุของการเกิดของเสีย	 หรือข้อบกพร่อง	 และหาวิธ ี
การปรับปรุงการผลิตเพื่อให้จ�านวนของเสียที่ตรวจพบ 
ลดน้อยลง	พนักงานตรวจงานก็จะท�างานได้ง่ายขึ้น
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